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1 . Base du rapport 

a. En ce qui concerne la langue, la recherche internationale a ete effectuee sur la base de la demande internationale dans la 
langue dans laquelle elle a ete deposee, sauf indication contraire donnee sous le meme point. 

| | la recherche internationale a ete effectuee sur la base d'une traduction de la demande internationale remise a I'administration. 

b. En ce qui concerne les sequences de nucleotides ou d'acides amines divulguees dans la demande internationale (le cas echeant), 
la recherche internationale a ete effectuee sur la base du listage des sequences : 

| | contenu dans la demande internationale, sous forme ecrite. 

| | deposee avec la demande internationale, sous forme dechiffrable par ordinateur. 

| | remis ulterieurement a I'administration, sous forme ecrite. 

I ] remis ulterieurement a I'administration, sous forme dechiffrable par ordinateur. 

| | La declaration, selon laquelle le listage des sequences presente par ecrit et fourni ulterieurement ne vas pas au-dela de la 
divulgation faite dans la demande telle que deposee, a ete fournie. 

| | La declaration, selon laquelle les informations enregistrees sous forme dechiffrable par ordinateur sont identiques a celles 
du listage des sequences presente par ecrit, a ete fournie. 

2. Q II a ete estime que certaines revendications ne pouvaient pas faire I'objet d'une recherche (voir le cadre I). 

3. II y a absence d'unite de I'invention (voir le cadre II). 

4. En ce qui concerne le titre, 

[X] le texte est approuve tel qu'il a ete remis par le deposant. 

| | Le texte a ete etabli par I'administration et a la teneur suivante: 



5. En ce qui concerne labrege, 

[Y1 le texte est approuve tel qu'il a ete remis par le deposant 

□ le texte (reproduit dans le cadre III) a ete etabli par I'administration conformement a la regie 38.2b). Le deposant peut 
presenter des observations a I'administration dans un delai cfun mois a compter de la date ©"expedition du present rapport 
de recherche internationale. 

6. La figure des dessins a publier avec I'abrege est la Figure n° 6 

[X] suggeree par le deposant. Aucune des figures 



j"[ parce que le deposant n'a pas suggere de figure. 
[ [ parce que cette figure caracterise mieux I'invention. 



n'est a publier. 



Formulaire PCT/ISA/210 (premiere feuille) (juillet 1998) 



•SPftGE BLANKS 



RAPPORT DE RECHERCHE INTERNATIONALE 



Demande Internationale No 



A. CLASSEMENT DE L'OBJET DE L 

CIB 7 B29C45/14 



r ANDE 



T/FR 01/01937 



Seton la classification Internationale des brevets (CIB) ou a la fois seton la classification nationale et la CIB 



B. DOMAINES SUR LESQUELS LA RECHERCHE A PORTE 



Documentation minimale consultee (systeme de classilication suivi des symboles de classement) 

CIB 7 B29C 



Documentation consultee autre que la documentation minimale dans la mesure oil ces documents relevenl des domaines sur lesquels a porte la recherche 



Base de donnees electronique consultee au cours de la recherche internationale (nom de la base de donnees, et si realisable, termes de recherche utilises) 

PAJ 



C. DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS 



Categorie ° 



Identification des documents cites, avec, le cas echeant, Vindication des passages pertinents 



no. des revendications visees 



WO 98 31524 A (UNITED TECHNOLOGIES 

AUTOMOTIVE INC.) 

23 juillet 1998 (1998-07-23) 

le document en entier 

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 17, no. 565 (M-1495), 

13 octobre 1993 (1993-10-13) 

-& JP 05 162169 A (KASAI K0GY0 CO LTD), 

29 juin 1993 (1993-06-29) 

abrege 

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 1997, no. 10, 

31 octobre 1997 (1997-10-31) 

-& JP 09 150432 A (DAINIPP0N PRINTING CO 

LTD), 10 juin 1997 (1997-06-10) 

abrege 

-/-- 



1,2,4,8, 
10,11, 
17,19 
14,18 

1,2,10, 
11 



14,18 



1,8 



| y j Voir la suite du cadre C pour la fin de la liste des documents 



Les documents de families de brevets sont indiques en annexe 



e Categories speciales de documents cites: 

•A* document definissant I'etat general de la technique, non 

considere comme particulierement pertinent 
*E" document anterieur, mais publie a la date de depdt international 

ou apres cette date 

"L" document pouvant jeter un doute sur une revendication de 
priorite ou cite pour determiner ta date de publication d une 
autre citation ou pour une raison speciale (telle qu'indiquee) 

■O" document se referant a une divulgation orale, a un usage, a 
une exposition ou tous autres moyens 

"P* document publie avant la date de depot international, mais 
posterieurement a la dale de priorite revendiquee 



document ulterieur publie apres la date de depdt international ou la 
date de priorite et n appartenenant pas a i'etat de la 
technique pertinent, mais cite pour comprendre le principe 
ou la theorie constituant la base de {'invention 

document particulierement pertinent; I'inven tion revendiquee ne peut 
etre consideree comme nouvelle ou comme impliquant une activite 
inventive par rapport au document considere isolement 

document particulierement pertinent; I'inven tion revendiquee 
ne peut etre consideree comme impliquant une activite inventive 
torsque le document est associe a un ou plusieurs autres 
documents de meme nature, cette combinaison etanl evidente 
pour une personne du metier 

document qui fait partie de la meme famille de brevets 



Date a laquelle la recherche internationale a ete effectivement achevee 



4 octobre 2001 



Date d'expedition du present rapport de recherche internationale 



12/10/2001 



Nom et adresse postale de Tadmi nisi ration chargee de la recherche internationale 
Office Europeen des Brevets, P.B. 5818 Patentlaan 2 
NL - 2280 HV Rijswijk 
Tel. (+31-70) 340-2040. Tx. 31 651 epo nl. 
Fax: (+31-70) 340-3016 



Fonctionnaire autorise 



Bollen, J 



Formulaire PCT/ISA^10 (deuxifime feuille) (ju»»et 1992) 



page 1 de 2 



THIS PAGE BLANK &\\-» : 



1 



RAPPORT DE RECHERCHE INTERNATIONALE |- — — — 

1 Demande Internationale No 

A ^fT/FR 01/01937 


C.(sulte) DOCUMENTS CONSIDERE3^^rME PERTINENTS 


Categorie 0 


Identification des documents cites, avec.le cas echeant, I'indicatlondes passages pertinents 


no. des revendica lions visees 


Y 

Y 
A 
A 


EP 0 186 015 A (SUMITOMO CHEMICAL CO) 
2 juillet 1986 (1986-07-02) 
le document en entier 

EP 0 482 270 A (POLISTOCK NV) 
29 avril 1992 (1992-04-29) 
le document en entier 

DE 833 118 C (Z0LLFRANK OTTO) 
31 janvier 1952 (1952-01-31) 
le document en entier 


1,8 

4,17,19 
9,13,16 
1,8 



Foonulaire PCT/lSA/2 10 (suite de la deuxieme feuille) (juillet 1992) 



page 2 de 2 



# 



THIS PAGE BLANK (uspto) 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 

Information on patent family members 



Patent document 
cited in search report 



International Application No 

T/FR 01/01937 



Publication 
date 



Patent famil 
member(s) 



m 



Publication 
date 



wo 


9831524 


A 


23-07- 


1998 


US 


5919324 


A 


06-07-1999 












WO 


9831524 


Al 


23-07-1998 


JP 


05162169 


A 


29-06- 


1993 


JP 


2803790 


B2 


24-09-1998 


JP 


09150432 


A 


10-06- 


1997 


NONE 








EP 


0186015 


A 


02-07- 


1986 


JP 


1960581 


C 


10-08-1995 












JP 


6086068 


B 


02-11-1994 












JP 


61135716 


A 


23-06-1986 












JP 


1891548 


C 


07-12-1994 












JP 


6011499 


B 


16-02-1994 












JP 


61137714 


A 


25-06-1986 












CA 


1296152 


Al 


25-02-1992 














jDolD/ 1 


U 1 


O'J.nR- 1 QQ1 












de" 


>3582572 


Dl 


23-05-1991 












EP 


0186015 


A2 


02-07-1986 












EP 


0186016 


A2 


02-07-1986 












US 


5223201 


A 


29-06-1993 












CA 


1293604 


Al 


31-12-1991 












US 


5238640 


A 


24-08-1993 


EP 


0482270 


A 


29-04- 


1992 


EP 


0482270 


Al 


29-04-1992 












AU 


648829 


B2 


05-05-1994 












All 




A 
M 


^O— OA— 1 QQ9 












BR 


9104583 


A 


09-06-1992 












CA 


2054075 


Al 


25-04-1992 












EP 


0639442 


Al 


22-02-1995 












JP 


4305420 


A 


28-10-1992 












MX 


9101733 


Al 


08-07-1992 












US 


6165404 


A 


26-12-2000 


DE 


833118 


C 






NONE 









Form PCT/1SA/210 (patent tamily annex) (July 1992) 



# 



(12) DEMANDE lNl 



ATIONALE PUBLIEE EN VERTU DU T 
EN MATIERE DE BREVETS (PCT) 




DE COOPERATION 



(19) Organisation Mondiale de la Propri6t£ 
Intellectuelle 

Bureau international 

(43) Date de la publication Internationale 
27 decembre 2001 (27.12.2001) 




llll 



PCT 



(10) Numerode publication internationale 

WO 01/98051 Al 



(51) Classification internationale des brevets 7 : B29C 45/14 

(21) Numero de la demande internationale : 

PCT7FR01/01937 

(22) Date de depot international : 20 juin 2001 (20.06.2001) 

(25) Langue de depot : 

(26) Langue de publication : 



V'4V.. vfrancais 
frangais 



(30) Donnees relatives a la priority : 

00/07949 2 1 juin 2000 (2 1 .06.2000) FR 

(71) Deposant (pour tous les Etats designes sauf US) : FAU- 
REC1A INDUSTRIES [FR/FR]; 276, rue Louis Bleriot, 
F-92100 Boulogne Billancourt (FR). 



(72) lnventeur;et 

(75) Inventeur/Deposant (pour US seulement) : SAINT- 

DIZIER, Serge [FR/FR]; 8, rue d'Artois, F-25700 
Valentigney (FR). 

(74) Mandataire : JACOBSON, Claude; Cabinet Lavoix, 2, 
place d'Estienne d'Orves, F-75441 Paris Cedex 09 (FR). 

(81) Etats designes (national) : JP, US. 

(84) Etats designes (regional) : brevet europeen (AT, BE, CH, 
CY, DE, DK, ES, FI, FR, GB, GR, IE, IT, LU, MC, NL, PT, 
SE, TR). 

Publiee : 

— avec rapport de recherche internationale 

[Suite sur la page suivante] 



(54) Title: COATING METHOD AND CORRESPONDING PART 

(54) Titre : PROCEDE DE REVETEMENT ET PIECE CORRESPONDANTE 




00 (57) Abstract: The invention concerns a method for making a coated part comprising an injected plastic material structure (4) coated 
with a main coat (6) and a secondary coat (14) enclosed by the surface of the first coating, comprising the following steps: bonding a 
secondary blank (30) on the apparent surface of a main blank (22); placing the main blank/secondary blank assembly in a mould (52) 
of a clamping frame (64) which maintains a clamping edge (24) of the main blank (22); simultaneously shaping the two blanks when 
the mould is closed; overmoulding the main blank/secondary blank assembly on the side of the main blank opposite the secondary 

IJ^ blank with plastic material. The invention is applicable to inside panels of motor vehicle doors. 
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En ce qui concerne les codes a deux letires et autres abrevia- 
tions. se referer aux "Notes explicatives relatives aux codes et 
abreviations" figurant au debut de chaque numero ordinaire de 
la Gazette du PCT. 



(57) Abrege : Ce precede de fabrication d'une piece revetue comprenant une structure en materiau plastique inject^ (4) revetue d'un 
revetement principal (6) et d'un revetement secondaire (14) qui est entoure de la surface du premier revetement comprend les etapes 
suivantes: on colle un flan secondaire (30) sur la surface apparente d'un flan principal (22), on place l'ensemble Han principal/flan 
secondaire dans un moule (52) sur un cadre de serrage (64) qui maintient un bord de serrage (24) du flan rincipal (22), on met en 
forme simultanement les deux flans lors de la fermeture du moule, on surmoule l'ensemble flan principal/flan secondaire du cote du 
flan principal oppose au flan secondaire avec de la matiere plastique. Application aux panneaux interieurs de portes de vehicule. 
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Procede de revetement et piece correspondante 

La presente invention concerne un procede de 
fabrication d'une piece revetue notamment pour un vehicule 
automobile, du type comprenant une structure en materiau 
plastique injecte revetue dans au moins une premiere zone de 
5 la surface d'un revetement principal et dans au moins une 
seconds zone de la surface d'un revetement secondaire, 
ladite seconde zone de surface etant entouree sur au moins 
une partie de son pourtour par ladite premiere zone. 

L' invention s' applique notamment aux panneaux 

10 interieurs de vehicules automobiles. 

On connait dans l'etat de la technique des panneaux 
interieurs de portes de vehicule automobile qui sont 
fabriques en matiere plastique. Une grande partie de la 
surface apparente a l'etat monte du panneau est revetue d'un 

15 revetement principal, par exemple d'une feuille en- matiere 
plastique. Ces feuilles sont generalement bon marche, mais 
presentent des inconvenients du point de vue optique ou 
ergonomique. Par exemple, ils sont desagreables a toucher. 
C'est pourquoi, ces feuilles ne sont pas utilisees pour la 

20. zone d'accoudoirs des panneaux interieurs. En consequence, 
on prevoit un second revetement dans la zone d'accoudoir, 
revetement qui est fabrique en un autre materiau, par 
exemple en tissu. Ces materiaux sont habituellement plus 
chers que des feuilles en matiere plastique. 

25 Les panneaux interieurs sont fabriques dans l'etat 

de la technique de la fagon suivante. 

La zone du second revetement est realisee 
separement, soit par surmoulage, soit par affichage du 
second revetement sur une piece de structure injectee, et 

30 est assemblee ensuite sur le panneau interieur. Dans ce cas, 
le second revetement est maintenu par un cadre de serrage 
pendant le surmoulage ou pendant 1' affichage, afin d'eviter 
la formation des plis. 
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Dans le cas d' utilisation d'un second revetement en 
un materiau thermof ormable, le second revetement est 
prealablement thermof orme , decoupe et encolle. Ensuite il 
est surmoule en meme temps que le revetement principal du 
5 panneau interieur de porte. La aussi, le second revetement 
doit etre serre par un cadre de serrage pendant 1' operation 
de thermof ormage . 

Ces deux solutions precedemment mentionnees 
necessitent un bord de serrage des flans de revetement pour 
10 assurer le maintien dans le cadre de serrage. En 
consequence, ces solutions utilisent une surface de 
revetement supplement aire, et menant a un cout de 
fabrication eleve. 

L' invention a pour but de pallier ces inconvenients 
15 et de proposer un panneau interieur de porte revetu qui 
comporte une zone munie d'un second revetement qui ait un 
cout de fabrication diminue. 

A cet effet, 1' invention a pour objet un procede du 
type precite, caracterise en ce qu'il comprend les etapes 

2 0 suivantes : 

on decoupe un flan principal du revetement 
principal de taille superieure a la surface de ladite 
premiere zone en laissant un bord de serrage, 

on decoupe un flan secondaire du revetement 
25 secondaire de taille et forme correspondant sensiblement a 
ladite seconde zone, 

- on solidarise le flan secondaire avec le flan 
principal sur une surface destinee a rester apparente du 
flan principal, a 1' emplacement correspondant a ladite 

3 0 seconde zone, 

- on place 1' ensemble flan principal/flan secondaire 
dans un moule sur un cadre de serrage, lequel posit ionne le 
bord de serrage du flan principal, 
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- on ferme le moule, 1' ensemble flan principal/flan 
secondaire etant mis au moins partiellement en forme selon 

" la forme du moule lors de la fermeture , 

on surmoule 1' ensemble flan principal/flan 
5 secondaire du cote du flan principal oppose au flan 
secondaire avec de la matiere plastique, 

on laisse durcir la matiere plastique, et on 
demoule 1' ensemble de structure, et 

- on decoupe le bord de serrage du flan principal . 

10 Selon des modes de realisation particuliers , le 

procede selon 1' invention peut comporter une ou plusieurs 
des caracteristiques suivant les revendications dependantes 
2 a 13. 

L' invention a egalement pour objet une piece revetue 
15 fabriquee selon l'un des procedes precit^s, caracterise en 
ce qu'elle comprend une gorge menagee dans la surface 
revetue, et en ce que le pourtour de la gorge correspond 
sensiblement au pourtour' dudit revetement secondaire et 
regoit le bord dudit revetement secondaire en le 
20 dissimulant. 

La piece rev§tue selon 1' invention peut comporter 
une ou plusieurs des caracteristiques suivant les 
revendications 15 a 19. 

L' invention sera mieux comprise a la lecture de la 
25 description qui va suivre, donne uniquement a titre 
d'exetnple et faite en se referant aux dessins annexes sur 
lesquels : 

- la Figure 1 est une vue schematique de cote d'un 
premier mode de realisation d ; un panneau interieur de porte 

3 0 selon 1' invention ; 

- la Figure 2 est une vue de plan d'un ensemble de 
deux flans de revetement selon 1' invention ; 

- la Figure 3 est une vue schematique en coupe d'une 
presse pour la fabrication de 1 1 ensemble de la Figure 2 ; 



WO 01/98051 



PCT/FR01/01937 



- la Figure 4 est une vue de dessous du poingon de 
la presse de la Figure 3 ; 

- la Figure 5 est une vue schematique en coupe d'un 
moule d' injection pour la fabrication du panneau de la 
Figure 1 a I'etat ouvert ; 

- la Figure 6 est le moule de la Figure 5 a I'etat 

ferme ; 

-la Figure 7 est une vue schematique de cote d r un 
deuxieme mode de realisation d'un panneau interieur de porte 
selpn 1 7 invention ; 

- la Figure 8 est une vue de plan d'un ensemble de 
deux flans de revetement pour le panneau de la figure 7 ; 

- la Figure 9 est une vue schematique en coupe d'une 
presse pour la fabrication d'un ensemble de la Figure 8 ; 

- la Figure 10 est une vue schematique en coupe d'un 
moule d' injection pour la fabrication du panneau de la 
Figure 7 a 1 ' etat ouvert ; 

- la Figure 11 est le moule de la Figure 10 a 
I'etat ferme ; et 

- les Figures 12A a 12C sont des vues de cotes en 
coupe de differents modes de realisation d 1 accoudoirs . 

Sur la Figure 1, on a represents un panneau 
interieur de porte pour vehicule automobile designe par la 
reference generale 2 . 

Le panneau interieur 2 est fabriquS a partir d'une 
piece en matidre plastique injectee 4. 

Cette piece est revdtue sur toute sa surface 
apparente a I'etat monte, c'est-a-dire sa surface 
int£rieure, d'un revetement principal 6. Ce revetement 
principal 6 est par exemple une feuille en matidre plastique 
(PVC par exemple) ou en cuir bon marche. 

Le panneau de porte 2 comporte des evidements pour 
des composants, par exemple pour une enceinte acoustique 8, 
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et des emplacements pour un vide-poche 10, II comporte en 
outre une zone bombee 12 formant accoudoir. 

La zone d' accoudoir 12 est revetue d'un revetement 
secondaire 14 d' un materiau selectionne comme par exemple un 
5 tissu. Le revetement secondaire 14 est solidarise avec le 
revetement principal 6. 

En 1' occurrence, le revetement secondaire 14 est 
colle directement sur le revetement principal 6. Le bord 16 
du revetement secondaire est dissimule dans une gorge 18 
•10 menagee dans la piece injectee (voir Figure 6 ci-apres) . 

En se referant aux Figures 2 a 6, on va decrire le 
procede de fabrication de ce panneau plus en detail . 

Sur la Figure 2, on voit un ensemble 2 0 de deux 
flans de revetement pour le panneau. de porte 2, 
15 L' ensemble comporte un flan 22 de revetement 

principal 6 en forme rectangulaire . En variante, le flan 
peut presenter une forme trapezoidale . ■ Le flan 22 presente 
une zone 23 correspondant a la surface rev§tue du panneau de 
porte 2 . On voit que le flan principal 22 a une surface plus 

2 0 grande que la surface revetue 2 3 du panneau de porte 2 et 

comprend un bord de serrage 24 pour le maintien du flan 
principal 22 dans un moule. Le flan principal 22 comporte en 
outre sur son bord de serrage 24 quatre trous de 
positionnement 26. 
25 L' ensemble de flans 20 comporte en outre un flan 

secondaire 30. Ce flan secondaire 30 a une forme 
correspondant a la forme de la zone d' accoudoir 12 du 
panneau de porte 2 apres la mise en forme lors de la 
fermeture du moule d' injection (voir ci-apres) . 

3 0 Le flan secondaire 3 0 est colle sur le flan 

principal 22. La colle utilisee est un adhesif pour collage 
par adherence a temperature ambiante. II est pose sur les 
deux,, surf aces des flans devant etre assembles. 
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Une feuille 31 de protection thermique des deux 
flans 22, 3 0 peut etre collee sur la surface du flan 
principal 22 opposee au flan secondaire 30. Cette feuille 31 
protege les deux flans 22, 30 des degradations thermiques. 
5 II est a noter que lorsque les flans 22, 30 

presentent des proprietes d' etirement differentes en 
fonction de la direction, le flan concerne est oriente de la 
fagon appropriee a la forme a realiser. 

Sur la Figure 3, on a represents une presse pour 

10 assembler les deux flans. 

La presse 40 comporte une matrice 42 sensiblement 
plate ayant un evidement correspondant au flan principal 22 . 
Elle comporte quatre ergots de posit ionnement 44 qui 
cooperent avec les trous de posit ionnement 2 6 du flan 

15 principal 22 . 

La presse 4 0 comporte en outre un poingon 46 
sensiblement plat ayant un evidement 48 correspondant a la 
forme du flan secondaire 3 0 (voir Figure 4). Pour le 
positionnement relatif du poingon 46 par rapport a la 

20 matrice 42, celui-ci comporte egalement des trous de 
positionnement 5 0 qui cooperent avec les ergots de 
positionnement 44 de la matrice 42 (Figure 3) . 

En se referant aux Figures 5 et 6, on voit un moule 
d' injection 52 pour la fabrication du panneau de porte 2 de 

25 la Figure 1. Le moule d' injection 52 comprend un demi-moule 
superieur 54 de forme generale concave ainsi qu ! un demi- 
moule inferieur 56 de forme generale convexe. Le demi-moule 
superieur 54 comporte une nervure 58 entourant la partie de 
l'accoudoir du moule. Cette nervure 58 coopere avec une 

30 gorge 60 menag^e dans le demi-moule inferieur 56. La nervure 
et la gorge forment dans la piece injectee 4 la gorge 18 
dissimulant le bord 16 du flan secondaire. Un canal 
d' injection 61 est menage dans le demi-moule inferieur 56 
et debouche au milieu de la surface de moulage de celle-ci. 
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Le moule 52 comporte en outre un cadre de serrage 64 
qui entoure completement le demi-moule inferieur 56 convexe. 
Ce cadre de serrage 64 est mobile verticalement par rapport 
au demi-moule inferieur 56 et # au depart, se trouve au- 
5 dessus de celui-ci. 

Le cadre de serrage 64 comporte des tiges de 
positionnement 66 qui font saillie vers le haut et qui sont 
disposees de la meme fagon que les ergots 44 de la matrice 
42 de la presse d' assemblage 40. Les tiges 66 coop^rent avec 
10 des trous correspondants menages dans le demi -moule 
superieur 54. L' ensemble flan principal 22/flan secondaire 
3 0 est posit ionne par le cadre de serrage 64 par 
1' intermediaire des trous de positionnement 26 du flan 
principal 22 et est serre entre le cadre 64 et une surface 
15 peripherique inferieure 68 du demi-moule superieur 54, 

lie flan principal 22 joue alors le r61e de bord de 
serrage pour le flan secondaire 30. 

Sur la Figure 6, on voit le moule 52 a l'etat ferme. 
De la matiere plastique est injectee dans le moule sur le 
20 cote du flan principal 22 oppose au flan secondaire 30, par 
le canal d' injection 61. 

Le panneau de porte est f abrique de la f agon 
suivante . 

Tout d'abord, on decoupe le flan principal 22 du 
25 revetement principal suivant une forme rectangulaire . Puis 
on decoupe le flan 30 du revetement secondaire selon la 
forme correspondant a la forme de la seconde zone du panneau 
de porte. Ensuite, on place le flan principal 22 dans la 
matrice de la presse 40, et on place le flan secondaire 30 
3 0 dans 1'evidement correspondant 3 0 du poingon 46. 

On applique de la colle sur les surfaces des deux 
flans 22, 30 devant etre collees . 
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Puis on presse les deux flans 22, 3 0 1'un contre 
1' autre, on retire le poin<?on 46, et on sort 1' ensemble des 
deux flans 22, 30 de la matrice. 

On place I 7 ensemble des deux flans 22, 30 sur le 
5 cadre de serrage 64 du moule ouvert, le flan secondaire 30 
dirigee vers le haut . Le positionnement exact est obtenu par 
les tiges de positionnement 66 du cadre de serrage et les 
trous de positionnement 26 du flan principal correspondants . 
On ferme le moule. Lors de la fermeture du moule 52, les 

10 deux flans 22, 3 0 sont etires simultanement partiellement 
selon la forme tri-dimensionnelle du moule sans apparition 
de plis. lis prennent alors a peu pres la forme finale des 
revetements 6, 14. Pendant cette etape, le cadre 64 
s ' escamote vers le bas dans le demi-moule inferieur 56. 

15 On injecte de la matiere plastique dans le moule sur 

la surface inferieure de la feuille 31, c'est-a-dire le cote 
du flan principal 22 oppose du flan secondaire 30. La 
pression d' injection met les revetements 6, 14 en leur 
forme finale . 

20 Ensuite, on laisse durcir la matiere plastique, on 

ouvre le moule 52 et l'on retire l'ebauche du panneau de 
porte . 

On finit le panneau interieur 2 de porte par 
decoupage du bord de serrage 24 excedentaire du :rev§tement 
25 principal 6. 

II est a noter que les tiges de positionnement (44, 
64) des differents dispositifs sont alignees selon un 
systeme referentiel commun a toutes les etapes du procede. 
Ainsi, l'alignement des pieces les unes par rapport aux 
3 0 autres est garanti. 

II est rioter que le revet ement principal 6 protege 
le revet ement secondaire des degradations pendant 
1' injection dues a la temperature et la pression de la 
matiere plastique. 
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Le fait que la matiere plastique ne traverse pas le 
revetement principal 6 mene a line conservation de la 
structure de surface, par exemple du velours, du revetement 
secondaire 14, de sorte qu' il n'est pas necessaire 
5 d'utiliser des moyens supplementaires de protection de ce 
revetement secondaire . 

Sur les Figures 7 a 12C, on a reprlsente un second 
mode de realisation de 1' invention. Dans ce qui suit, on va 
decrire les differences par rapport au premier mode de 
10 realisation decrit ci-dessus. 

La Figure 7 montre un deuxieme mode de realisation 
d'un panneau interieur de porte 80 selon 1' invention. 

Comme difference par rapport au panneau du premier 
mode de realisation, la surface apparente du panneau 80 a 
15 l'etat monte n'est revetue que parti el lement du revetement 
principal 6 . 

Ce panneau de porte 80 comporte done une partie 82 
non revetue de matiere plastique injectee 4 apparente. 

La zone de transition 84 entre les parties revetue 

20 et non revetue 82 est dissimulee par une gorge 86 menagee 
dans le panneau, analogue a la gorge de dissimulation 18 du 
bord du rev§tement secondaire 14 . 

De plus, le panneau 80 cpmporte une plaque 90 en 
mousse de matidre plastique dans la zone 12 convexe formant 

25 accoudoir. Cette plaque 90 est prise en sandwich entre le 
revetement principal 6 et le rev§tement secondaire 14 . Elle 
est completemerit entouree par une region marginale du 
revetement secondaire 14. Dans la region marginale, le 
revetement secondaire 14 est • solidarise directement sur le 

3 0 revetement principal 6. En variante, la plaque peut etre 
entouree sur une grande partie de son pourtour par la region 
marginale 14 . 

La Figure 8 montre 1' ensemble de deux flans avec la 
plaque 90 en mousse incorporee . 
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On voit que le flan principal 22 a urie forme 
sensiblement rectangulaire, les trois cotes du bord de 
serrage 24 qui correspondent aux cStes du panneau 8 0 revetus 
jusqu'au bord de ce panneau etant identiques a ceux de 
5 l 7 ensemble 20 de la Figure 2. 

Le cote libre 92 correspondant a la zone de 
transition 84 est coupe en forme selon le trace de cette 
zone 84 . 

Sur la Figure 9, on voit qu'un evidement 96 

10 supplemental re est prevu dans le poingon 46, evidement 96 
qui correspond a la forme de la plaque 90 en mousse. 

Le moule 52 represents sur les Figures 10 et 11 
comprend une nervure 98 et une gorge 100 supplementaires 
pour former la zone de transition 84 du panneau. 

15 Le cadre de serrage 64 du moule 52 est modifie de 

fagon a tenir compte de la position deplacee des trous de 
positionnement 26. Le cadre de serrage 64 du moule ne 
maintient le flan principal 22 que sur les trois cotes du 
bord de serrage 24, le cote libre n' etant pas maintenu. Le 

20 cote 102 du cadre de serrage 64 et le c6te 104 du demi-moule 
superieur 54 qui correspondent au cote libre du panneau ont 
des prof ils complementaires af in de fermer le moule de fagon 
etanche a la matiere plastique liquide pendant 1' injection. 

.Sur les Figures 12A a 12C, on a represents 

25 differentes formes d'accoudoirs 12 qui peuvent etre 
fabriques par le procede selon 1' invention. 

Sur la Figure 12A, la forme du bord superieur de la 
plaque 90 en mousse de matiere plastique est apparente et 
constitue un bourrelet 12 OA, tandis que la paroi de la piece 

3 0 en matiere plastique 4 du panneau de porte 8 0 a une courbure 
continue dans cette zone. 

Sur la Figure 12B, le bord superieur de la plaque 90 
en mousse de matiere plastique rendu invisible par le fait 
qu'il est regu dans un evidement 120B menage dans la paroi 
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du panneau de porte 80* Par suite, la tension exercee par la 
plaque 9 0 sur le revetement secondaire 14 est diminuee par 
rapport a la forme de la Figure 12 A. 

Le bord superieur de la plaque 90 en mousse peut 
5 etre completement dissimule dans un creux 12 0C du panneau, 
comme le montre la Figure 12C. 

Sur son bord oppose, la plaque 90 en mousse est 
arretee, dans les trois modes de realisation, a 
1 1 emplacement d'un bord convexe 122 de l'accoudoir (cote 
10 gauche sur les Figures 12A a 12C) . Le gonflement de la 
mousse apres le demoulage est progressif grace a la tension 
du tissu du revetement secondaire 14 . 

On constate que le precede selon 1' invention permet 
de fabriquer un panneau de porte comportant des zones 
15 revetues de differents revetements, sans la n6cessite de 
bords de serrage pour des revetements secondaires ni pour la 
plaque en mousse de matiere plastique. 

Ainsi, on economise du materiau de fabrication. De 
plus, etant donne que le panneau de porte est fabrique en 
20 surmoulant tous les revetements en une seule etape, la 
fabrication s'effectue plus rap i dement . 

Par ailleurs, les investissements specif iques dans 
les machines utilisees pour la mise en forme du revetement 
secondaire peuvent etre economises . 
2 5 En variante la plaque en mousse de matiere plastique 

peut etre solidarisee avec le flan principal et/ou le flan 
secondaire par d'autres moyens que par collage, par exemple 
par soudage. 

De fagon generale, les revetements, la plaque en 
30 mousse de matiere plastique et la feuille de protection 
thermique peuvent etre solidarises les. uns aux autres par 
tout moyen approprie. 

II est a noter que differentes techniques de 
surmoulage peuvent etre utilisees pour la fabrication du 
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panneau de porte selon 1' invention, par exemple surmoulage 
par injection-compression, par extrusion-compression ou par 
thermocompression. 
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RE VEND I CAT I ONS 

1. Procede de fabrication d'une piece revetue (2) 
notamment pour un vehicule automobile, du type coitiprenant 
5 une structure en materiau plastique injecte (4) revetue dans 
au moins une premiere zone de la surface d'un revetement 
principal (6) et dans au moins une seconde zone de la 
surface d'un rev§tement secondaire (14) , ladite seconde zone 
de surface etant entouree sur au moins une partie de son 
10 pourtour par ladite premiere zone, caracterise en ce qu'il 
comprend les Stapes suivantes : 

- on decoupe un flan principal (22) du revetement 
principal (6) de taille superieure £ la surface de ladite 
premiere zone en laissant un bord de serrage (24) , 

15 - on decoupe un flan secondaire (30) du revetement 

secondaire (14) de taille et forme correspondant 
sensiblement a ladite seconde zone, 

- on solidarise le flan secondaire (3 0) avec le flan 
principal (22) sur une surface destinee a rester apparente 

20 de ce flan principal (22), a 1 ' emplacement correspondant a 
ladite seconde zone, 

on place 1' ensemble flan principal (22) /flan 
secondaire (3 0) dans un mouie (52) sur un cadre de serrage 
(64), leguel positionne le bord de serrage (24) du flan 

25 principal (22) , 

- on ferme le moule (52), 1' ensemble flan principal 
(22) /flan secondaire (30) etant au moins part iel lenient mis 
en forme selon la forme du moule (52) lors de la fermeture, 

- on surmoule 1' ensemble flan principal (22) /flan 
30 secondaire (30) du cote du flan principal (22) oppose au 

flan secondaire (3 0) avec de la matiere plastique (4) , 

- on laisse durcir la matiere plastique (4) , et on 
demoule 1' ensemble de structure, et 
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on decoupe le bord . de serrage (24) du flan 
principal (22) . 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en 
ce qu'on solidarise le flan secondaire (30) avec le flan 

5 principal par collage. 

3. Procede selon la revendication 1 ou 2, 
caracterise en ce qu'on etire, au moins parti el lement , le 
flan principal (22) et le flan secondaire (30) simultanement 
lors de la fermeture du moule (52) . 

10 4. Procede selon 1'une quelconque des revendi cat ions 

1 a 3, caracterise en ce qu'il comprend en outre les etapes 
suivantes : 

- on positionne une plaque (90) en mousse de matiere 
plastique sur le flan principal (22) dans une zone comprise 

15 a l'int<§rieur de ladite seconde zone, 

- on solidarise le flan secondaire (30) avec la 
surface apparente du flan principal (22) , en recouvrant au 
moins partiellement , de preference completement , la plaque 
(90) en mousse. 

20 5. Procede selon la revendication 4, caracterise en 

ce qu'on solidarise la plaque (90) en mousse avec le flan 
principal (22) . 

6. Procede selon la revendication 5, caracterise en 
ce qu'on solidarise la plaque (90) en mousse avec le flan 

25 principal par collage. 

7. Procede selon 1'une quelconque des revendications 
4 a 6, caracterise en ce que la plaque en mousse (90) est 
prise en sandwich entre le flan principal (22) et le flan 
secondaire (30) , et en ce que la plaque (90) est au moins 

3 0 partiellement/ de preference complStement , entouree par une 
region marginale du flan. secondaire (22) . 

8. Procede selon 1'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce que le flan principal (22) 
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est maintenu sur tout ' son pourtour dans le cadre de serrage 
(64) . 

9. Procede selon l'une quelconque des revendications 
1 a- 7 de fabrication d'une piece partiellement revetue du 

5 revetement principal sur un cote, caracterise en ce qu'on 
decoupe le flan principal (22) dans une forme dont le trace 
d'un cote du bord (92) correspond au trace du bord (84) 
entre le revetement principal (6) et la partie non revetue 
(82), et en ce qu'on prevoit le bord de serrage (24) sur les 
10 autres cotes du bord. 

10. Procede selon la revendication 8 ou 9, 
caracterise en ce que le flan principal (22) a une forme 
sensiblement rectangulaire . 

11. Procede selon l'une quelconque des 
15 revendications precedentes, caracterise en ce qu'il comporte 

en outre les etapes suivantes : 

- on fixe- le flan principal (22) dans une matrice 
(42) dans une position definie, 

- on fixe le flan secondaire (3 0) dans un evi dement 
20 d'un poingon (46) destine a cooperer avec une matrice (42), 

l'evidement ayant une forme complement aire a celle du flan 
secondaire (3 0) et etant situe a un emplacement 
correspondant a 1 ' emplacement du flan secondaire (30) sur le 
flan principal (22) , 
25 - on applique le poingon (46) sur la matrice (42), 

et 

on retire le poingon (46) et l'on retire 
1'ensemble flan principal (22)/flan secondaire (30) -de la 
matrice (42) . 

30 12. Procede selon l'une quelconque des 

revendications precedentes/ caracterise en ce qu'on utilise 
un systeme referentiel commun pour toutes les operations de 
positionnement des pieces les unes par rapport aux autres. 
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13. Procede selon rune quelconque des 
revendications precedentes, caracterise en ce qu'on 
solidarise, notamment par collage, une feuille (31) de 
protection thermique du flan principal (22) et du flan 

5 secondaire (3 0) sur la surface du flan principal (22) 
opposee au flan secondaire (3 0) , 

14 . Piece revgtue fabriquee par un procede selon 
l'une quelconque des revendications 1 a 13 , caracterisee en 
ce qu'elle comprend une gorge (18) menagee dans la surface' 

10 rev§tue, et en ce que le pourtour de la gorge (18) 
correspond sensiblement au pourtour dudit revetement 
secondaire (14) et regoit le bord (16) dudit revetement 
secondaire en le dissimulant. 

15 . Piece revetue selon la revendication 14 
15 fabriquee par un procede selon la revendication 9 ou l'une 

des revendications qui en depend, caracterisee en ce qu'elle 
comporte une gorge (86) menagee dans la surface revStue et 
recevant le bord libre (92) du revetement principal (22) en 
le dissimulant. 

20 16. Piece revetue selon l'une quelconque des 

revendications 14 a 15 fabriquee par un procede selon la 
revendication 13,. caracterisee en ce qu'elle comporte une 
feuille (31) de protection thermique du flan principal (22) 
et du flan secondaire (3 0) fixee sur la surface du flan 

25 principal (22) opposee au flan secondaire (30) . 

17. Piece revetue selon l'une quelconque des 
revendications 14 a 16 fabriquee par un procede selon la 
revendication 4 ou l'une des revendications qui en depend, 
caracterisee en ce qu'elle comporte une plaque (90) en 

30 mousse de matiere plastique serree entre le revetement 
principal (6) et le revetement secondaire (14) . 

18. Pi£ce revetue selon l'une quelconque des 
revendications 14 a 17, caracterisee en ce qu'elle forme un 
panneau interieur (2) de porte de v^hicule automobile. 
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19. Pidce revetue selon les revendications 16 et 17 

combinees, caracterisee en ce qu'elle comporte une zone 

formant accoudoir (12), et en ce que la plaque (90) en 

mousse de matiere plastique se trouve dans la zone formant 
accoudoir (12) . 
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. WO 01/98051 PCT/FR01/01937 

Procede de revetement et piece correspondante 

La presente invention concerne un procede de 
fabrication d'une piece revetue notamment pour un vehicule 
automobile, du type comprenant une structure en mater iau 
plastique injecte revetue dans au moins une premiere zone de 
5 la surface d'un revetement principal et dans au moins une 
seconde zone de la surface d'un revetement secondaire, 
ladite seconde zone de surface etant entouree sur au moins 
une partie de son pourtour par ladite premiere zone. 

L' invention s' applique notamment aux panneaux 

10 interieurs de vehicules automobiles.. .; 

On connait dans l'etat de la technique des panneaux 
interieurs de portes de vehicule automobile qui sont 
fabriques en matiere plastique. Une grande partie de la 
surface apparente a l'etat monte du panneau est revetue d'un 

15 revetement principal, par exemple d'une feuille en- matiere 
plastique. Ces feuilles sont generalement bonmarche, mais 
presentent des inconvenients du point de vue optique ou 
ergonomique. Par exemple, ils sont desagreables a toucher. 
C'est pourquoi, ces feuilles ne sont pas utilisees pour la 

20. zone d'accoudoirs des panneaux interieurs. En consequence, 
on prevoit un second revetement dans .la zone d'accoudoir, 
revetement qui est fabrique en un autre materiau, par 
exemple en tissu. Ces materiaux sont habituellement plus 
chers que des feuilles en matiere plastique. 

25 Les panneaux interieurs sont fabriques dans l'etat 

de la technique de la fagon suivante. 

La zone du second revetement est realisee 
separement, soit par surmoulage, soit par affichage du 
second revetement sur une piece de structure injectee, et 

3 0 est assemblee ensuite sur le panneau interieur. Dans ce cas, 
le second revetement est maintenu par un cadre de serrage 
pendant le surmoulage ou pendant 1' affichage, afin d'eviter 
la formation des plis. 
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Dans le cas d' utilisation d'un second revetement en 
un materiau thermof ormable, le second revetement est 
prealablement thermo forme, decoupe et encolle. Ensuite il 
est surmoule en meme temps que le revetement principal du 
panneau interieur de porte. La aussi, le second revetement 
doit etre serre par un cadre de serrage pendant 1' operation 
de thermof ormage . 

Ces deux solutions precedemment mentionnees 
necessitent un bord de serrage des flans de revetement pour 
assurer le maintien dans le cadre.. , .de„ serrage* En 
consequence, ces solutions- ." utili^ent une surface de 
revetement supplement aire, et menant a un cout de 
fabrication eleve . 

1/ invention a pour but de pallier ces inconvenients 
et de proposer un panneau interieur de porte revetu qui 
comporte une zone munie d'un second revetement qui ait un 
cout de fabrication diminue . 

A cet effet, 1' invention a pour objet un procede du 
type precite, caracterise en ce qu'il comprend les etapes 
suivantes : 

on decoupe un flan .principal du revetement 
principal de taille superieure a la surface de ladite 
premiere zone en laissant un bord de serrage, 

on decoupe un flan secondaire du revetement 
secondaire de taille et forme correspondant sensiblement a 
ladite seconde zone, 

- on solidarise le flan secondaire avec le flan 
principal sur une surface destinee a rester apparente du 
flan principal, a 1 ' emplacement correspondant a ladite 
seconde zone, 

- on place 1' ensemble flan principal/flan secondaire 
dans un moule sur un cadre de serrage, lequel posit ionne le 
bord de serrage du flan principal, 
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- on ferme le moule, 1' ensemble flan principal/flan 
secondaire etant mis au moins partiellement en forme selon 

' la forme du moule lors de la fermeture , 

on surmoule 1' ensemble flan principal/flan 
5 secondaire du cote du flan principal oppose au flan 
secondaire avec de la matiere plastique, 

on laisse durcir la matiere plastique, et on 
demoule 1' ensemble de .structure, et 

- on decoupe le bord de serrage du flan principal. 

10 Selon des modes de realisation particuliers , le 

procede selon 1 ' invention . peut cpmporter une ou plusieurs 
des caracteristiques suivant les revendications dependantes 
2 a 13. 

L' invention a egalement pour objet une piece revetue 
15 fabriquee selon 1'un des procedes precit§s, caracterise en 
ce qu'elle comprend une gorge menagee dans la surface 
revetue, et en ce que le pourtour de la gorge correspond 
sensiblement au pourtour' dudit revetement secondaire et 
recpoit le bord dudit revetement secondaire en le 
20 dissimulant. 

La piece revetue selon 1' invention peut comporter 
une ou plusieurs des caracteristiques suivant les 
revendications 15 a 19. 

L' invention sera mieux comprise a la lecture de la 
25 description qui va suivre, donne uniquement a titre 
d'exemple et faite en se referant aux dessins annexes sur 
lesquels : 

- la Figure 1 est une vue schematique de cote d' un 
premier mode de realisation d'un panneau int^rieur de porte 

30 selon 1' invention ; • 

- la Figure 2 est une vue de plan d'un ensemble de 
deux flans de revetement selon 1' invention ; 

- la Figure 3 est une vue schematique en coupe d'une 
presse pour la fabrication de 1' ensemble de la Figure 2 ; 
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- la Figure 4 est une vue de dessous du poingon de 
la presse de la Figure 3 ; 

- la Figure 5 est une vue schematique en coupe d'un 
moule d' injection pour la fabrication du panneau de la 

5 Figure 1 a 1'etat ouvert ; 

- la Figure 6 est le moule de la Figure 5 a 1'etat 

ferme ; 

-la Figure 7 est une vue schematique de cote d'un 
deuxieme mode de realisation d'un panneau interieur de porte 
10 selpn 1 ' invention ; 

- la Figure 8 .est line vue de plan d'un ensemble de 
deux flans de revetement pour le panneau de la figure 7 ; 

- la Figure 9 est une vue schematique en coupe d'une 
presse pour la fabrication d'un ensemble de la Figure 8 ; 

15 - la Figure 10 est une vue schematique en coupe d'un 

moule d' injection pour la fabrication du panneau de la 
Figure 7 a 1'etat ouvert ; 

- la Figure 11 est le moule de la Figure 10 a 
1'etat ferme ; et 

20 - les Figures 12A a 12C sont des vues de cotes en 

coupe de differents modes de realisation d ! accoudoirs . 

Sur la Figure 1, on a represent! un panneau 
interieur de porte pour vehicule automobile designe par la 
reference generale 2 . 

2 5 Le panneau interieur 2 est fabrique a partir d'une 

piece en matidre plastique injectee 4. 

Cette piece est revetue sur toute sa surface 
apparente a 1'etat monte, c'est-a-dire sa surface 
interieure, d'\in revetement principal 6. Ce revetement 

3 0 principal 6 est par exemple une feuille en mati^re plastique 

(PVC par exemple) ou en cuir bon marche. 

Le panneau de porte 2 comporte des evidements pour 
des composants, par exemple pour une enceinte acoustique 8, 
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et des emplacements pour un vide-poche 10. 11 comporte en 
outre une zone bombee 12 formant accoudoir. 

La zone d' accoudoir 12 est revetue d'un revetement 
secondaire 14 d'un materiau selectionne comme par exemple un 
5 tissu. Le revetement secondaire 14 est solidarise avec le 
. revetement principal 6 . 

En 1' occurrence, le revetement secondaire 14 est 
colle directement sur le revetement principal 6. Le bord 16 
du revetement secondaire est dissimule dans une gorge 18 
•10 menagee dans la piece injectee (voir Figure 6 ci-apres) . 

En se referant aux Figures 2 a 6, on va decrire le 
procede de fabrication de ce panneau plus en detail . 

Sur la Figure 2, on voit un ensemble 20 de deux 
flans de revetement pour le panneau. de porte 2 . 
15 L' ensemble comporte un flan 22 de revetement 

principal 6 eh forme rectangulaire . En variante, le flan 
peut presenter une forme trapezoidale. Le flan 22 presente 
une zone 23 correspondant a la surface revetue du panneau de 
porte 2 . On voit que le flan principal 22 a une surface plus 

2 0 grande que la surface revetue 23 du panneau de porte 2 et 

comprend un bord de serrage 24 pour le maintien du flan 
principal 22 dans un moule. Le flan principal 22 comporte en 
outre sur son bord de serrage 24 quatre trous de 
positionnement 26. 
25 L'erisemble de flans 20 comporte en outre un flan 

secondaire 30. Ce flan secondaire 30 a une forme 
correspondant a la forme de la zone d' accoudoir 12 du 
panneau de porte 2 apres la mise en forme lors de la 
fermeture du moule d' injection (voir ci-apres) . 

3 0 Le flan secondaire 3 0 est colle sur le flan 

principal 22. La colle utilisee est un adhesif pour collage 
par adherence a temperature ambiante. II est pose sur les 
deux, surfaces des flans devant etre assembles . 
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Une feuille 31 de protection thermique des deux 
flans 22, 30 peut etre collee sur la surface du flan 
principal 22 opposee au flan secondaire 30, Cette feuille 31 
protege les deux flans 22, 30 des degradations thermiques . 

II est a noter que lorsque les flans 22, 30 
presentent des proprietes d'etirement differentes en 
fonction de la direction, le flan concerne est oriente de la 
fagon appropriee a la forme a realiser. • 

Sur la Figure 3, on a represents une presse pour 
assembler les deux flans. 

La presse 40 comporte une matrice 42 sensiblement 
plate ayant un evidement correspondant au flan principal 22 . 
Elle comporte quatre ergots de positionnement 44 qui 
cooperent avec les trous de positionnement 2 6 du flan 
principal 22 . 

La presse 4 0 comporte en outre un poincjon 4 6 
sensiblement plat ayant un evidement 4 8 correspondant a la 
forme du • flan secondaire 3 0 (voir Figure 4) . Pour le 
positionnement relatif du poingon 46 par rapport a la 
matrice 42, celui-ci comporte egalement des trous de 
positionnement 5 0 qui cooperent avec les ergots de 
positionnement 44 de la matrice 42 (Figure 3) . 

En se referant aux Figures 5 et 6, on voit un moule 
d' injection 52 pour la fabrication du panneau de porte 2 de 
la Figure 1. Le moule d' injection 52 comprend un demi-moule 
superieur 54 de forme generale concave ainsi qu'un demi- 
moule inferieur 56 de forme generale convexe. Le demi-moule 
superieur 54 comporte une nervure 5 8 entourant la partie de 
l'accoudoir du moule. Cette nervure 58 coopere avec une 
gorge 60 menagee dans le demi-moule inferieur 56. La nervure 
et la gorge forment dans la piece injectee 4 la gorge 18 
dissimulant le bord 16 du flan secondaire. Un canal 
d' injection 61 est menage dans le demi-moule inferieur 56 
et debouche au milieu de la surface de moulage de celle-ci. 
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Le moule 52 comporte en outre un cadre de serrage 64 
qui entoure completement le demi-raoule inferieur 56 convexe. 
Ce cadre de serrage 64 est mobile verticalement par rapport 
au demi-moule inferieur 56 et, au depart, se trouve au- 
5 dessus de celui-ci. 

Le cadre de serrage 64 comporte des tiges de 
positionnement 66 qui fontsaillie vers le haut et qui sont 
disposees de la meme fagon que les ergots 44 de la matrice 
42 de la presse d' assemblage 40. Les tiges 66 cooperent avec 
10 des trous correspondants menages dans le demi -moule 
superieur 54. L' ensemble flan principal 22/flan secondaire 
3 0 est positionne par le cadre de serrage 64 par 
1' intermediaire des trous de positionnement 26 du flan 
principal 22 et est serre entre le cadre 64 et une surface 
15 peripherique inferieure 68 du demi-moule superieur 54. 

Le flan principal 22 joue alors le r61e de bord de 
serrage pour le flan secondaire 30. 

Sur la Figure 6, on voit le moule 52 a l'etat ferme. 
De la matiere plastique est injectee dans le moule sur le 
20 cote du flan principal 22 oppose au flan secondaire 30, par 
le canal d' injection 61. 

Le panneau ■ de porte est f abrique de la . f agon 
suivante. 

Tout d'abord, on decoupe le flan principal 22 du 
25 revetement principal suivant une forme rectangulaire . Puis 
on decoupe le flan 3 0 du revetement secondaire selon la 
forme correspondant a la forme de la seconde zone du panneau 
de porte. Ensuite, on place le flan principal 22 dans la 
matrice de la presse 40, et on place le flan secondaire 3 0 
3 0 dans 1'evidement correspondant 3 0 du poincpon 46. 

On applique de la colle sur les surfaces des deux 
flans 22, 3 0 devant etre collees. 
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Puis on presse les deux flans 22, 3 0 1'un contre 
1'autre, on retire le poincpon 46, et on sort 1' ensemble des 
deux flans 22, 30 de la matrice. 

On place 1' ensemble des deux flans 22, 30 sur le 
5 cadre de serrage 64 du moule ouvert, le flan secondaire 30 
dirigee vers le haut . Le positionnement exact est obtenu par 
les tiges de positionnement 66 du cadre de serrage et les 
trous de positionnement 26 du flan principal correspondants . 
On ferme le moule. Lors de la fermeture du moule 52, les 

10 deux flans 22, 3 0 sont etires" simultanement partiellement 
selon la forme tri-dimensionnelle du moule sans apparition 
de plis. lis prennent alors a peu pres la forme finale des 
revetements 6, 14. Pendant cette etape, le cadre 64 
s 1 escamote vers le bas dans le demi -moule inferieur 56. 

15 On injecte de la matiere plastique dans le moule sur 

la surface inferieure de la feuille 31, c'est-a-dire le cote 
du flan principal 22 oppose du flan secondaire 30. La 
pression d' injection met les revetements 6, 14 en leur 
forme finale. 

20 Ensuite, on laisse durcir la matiere plastique, on 

ouvre le moule 52 et I 7 on retire l'ebauche du panneau de 
porte . 

On finit le panneau interieur 2 de porte par 
decoupage du bord de serrage 24 excedentaire du revetement 
25 principal 6. 

II est a noter que les tiges de positionnement (44, 
64) des differents dispositifs sont alignees selon un 
systeme referentiel commun a toutes les etapes du procede . 
Ainsi, l'alignement des pieces les unes par rapport aux 
30 autres est garanti . 

II est £ noter que le revetement principal 6 protege 
le revetement secondaire des degradations pendant 
1' injection dues a la temperature et la pression de la 
matiere plastique. 
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Le fait que la matiere plastique ne traverse pas le 
revetement principal ■ 6 mene a une conservation de la 
structure de surface, par exemple du velours, du revetement 
secondaire 14, de sorte qu' il n'est pas necessaire 
5 d'utiliser des moyens supplementaires de protection de ce 
revetement secondaire . 

Sur les Figures 7 a 12C, on a represents un second 
mode de realisation de 1' invention. Dans • ce qui suit, on va 
decrire les differences par rapport au premier mode de 
10 realisation decrit ci-dessus. 

La Figure 7 montre un deuxieme mode de realisation 
d'un panneau interieur de porte 80 selon 1' invention, 

Comme difference par rapport au panneau du premier 
mode de realisation, la surface apparente du panneau 80 a 
15 l'etat monte n'est revetue que partiellement du revetement 
principal 6 . 

Ce panneau de porte 8 0 comport e done une partie 82 
non revetue de matiere plastique injectee 4 apparente. 

La zone de transition 84 entre les parties revetue 

20 et non revetue 82 est dissimulee par une gorge 8 6 menagee 
dans le panneau, analogue a la gorge de dissimulation 18 du 
bord du revetement secondaire 14 . 

De plus, le panneau 80 comporte \me plaque 9 0 en 
mousse de matidre plastique dans la zone 12 convexe formant 

25 accoudoir. Cette plaque 90 est prise en sandwich entre le 
revetement principal 6 et le revetement secondaire 14 . Elle 
est completement entouree par une region marginale du 
revetement secondaire 14 . Dans la region marginale, le 
revetement secondaire 14 est - solidarise directement sur le 

3 0 revetement principal 6. En variante, la plaque peut etre 
entouree sur une grande partie de son pourtour par la region 
marginale 14 . 

La Figure 8 montre 1' ensemble de deux flans avec la 
plaque 90 en mousse incorporee. 
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On voit que le flan principal 22 a une forme 
sensiblement rectangulaire, les trois cotes du bord de 
serrage 24 qui correspondent aux cotes du panneau 8 0 revetus 
jusqu'au bord de ce panneau etant identiques a ceux de 
1' ensemble 20 de la Figure 2. 

Le cote libre 92 correspondant a la zone de 
transition 84 est coupe en forme selon le trace de cette 
zone 84 . 

Sur la Figure 9, on voit qu' un evidement 96 
supplement a ire est prevu dans le , poingon 46, evidement 96 
qui correspond a la forme de la plaque 90 en mousse. 

Le moule 52 represents sur les Figures 10 et 11 
comprend une nervure 98 et une gorge 100 supplementaires 
pour former la zone de transition 84 du panneau. 

Le cadre de serrage 64 du moule 52 est modifie de 
fagon a tenir compte de la position deplacee des trous de 
positionnement 26. Le cadre de serrage 64 du moule ne 
maintient le flan principal 22 que sur les trois cotes du 
bord de serrage 24, le cote libre n' etant pas maintenu. Le 
cote 102 du cadre de serrage 64 et le cote 104 du demi-moule 
superieur 54 qui correspondent au cote libre du panneau ont 
des profils complementaires afin de fermer le moule de fagon 
etanche a la matiere plastique liquide pendant 1' injection." 

.Sur les Figures 12A a 12C, on a represents 
differentes formes d'accoudoirs 12 qui peuvent etre 
fabriques par le procede selon 1' invention. 

Sur la Figure 12A, la forme du bord superieur de la 
plaque 90 en mousse de matiere plastique est apparente et 
constitue un bourrelet 120A, tandis que la paroi de la piece 
en matiere plastique 4 du panneau de porte 80 a une courbure 
continue dans cette zone . 

Sur la Figure 12B, le bord superieur de la plaque 90 
en mousse de matiere plastique rendu invisible par le fait 
qu ! il est regu dans un evidement 120B menage dans la paroi 
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du panneau de porte 80. Par suite, la tension exercee par la 
plaque 9 0 sur le revetement secondaire 14 est diminuee par 
rapport a la forme de la Figure 12A. 

Le bord superieur de la plaque 90 en mousse peut 
etre completement dissimule dans un creux 12 0C du panneau, 
comme le montre la Figure 12C. 

Sur son bord oppose, la plaque 90 en mousse est 
arretee, dans les trois . modes de realisation, a 
1 1 emplacement d ! un bord convexe 122 de 1'accoudoir (cote 
gauche sur les Figures 12A a 12C) . Le gonf lement de la 
mousse apres le demoulage est progressif gr^ce a la tension 
du tissu du revetement secondaire- 14 . 

On constate que le-' procede selon 1' invention permet 
de fabriquer un panneau de porte comportant des zones 
revetues de differents revetements, sans la necessite de 
bords de serrage pour des revetements secondaires ni pour la 
plaque en mousse de matiere plastique. 

Ainsi, on economise du materiau de fabrication. De 
plus, etant donne que le panneau de porte est fabrique en 
surmoulant tous les revetements en une seule etape, la 
fabrication s'effectue plus rapidement. 

Par ailleurs, les investissements specif iques dans 
les machines utilisees pour la mise en forme du revetement 
secondaire peuvent etre economises. 

. En variante la plaque en mousse de matiere plastique 
peut etre solidarisee avec le flan principal et/ou le flan 
secondaire par d'autres moyens que par collage, par exemple 
par soudage . 

De fagon generale, les revetements, la plaque en 
mousse de matiere plastique et la feuille de protection 
thermique peuvent etre solidarises les. uns aux autres par 
tout moyen approprie. 

II est a noter que differentes techniques de 
surmoulage peuvent etre utilisees pour la fabrication du 
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par injection-compression, par extrusion- compression ou par 
thermocompression. 
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. REVENDI CATIONS 

1. Procede de fabrication d'une piece revetue (2) 
notamment pour un vehicule automobile, du type comprenant 
5 une structure en materiau plastique injecte (4) revetue dans 
au moins une premiere zone de la surface d'un revetement 
principal (6) et dans au moins une seconde zone de la 
surface d'un rev§tement secondaire (14) , ladite seconde zone 
de surface etant entouree sur au moins. une partie de son 
10 pourtour par ladite premiere zone, ; caracterise en ce qu'il 
comprend les etapes suivantes : 

- on decoupe un flan principal (22) du revetement 
principal (6) de taille super ieure a la surface de ladite 
premiere zone en laissant un bord de serrage (24) , 

15 - on decoupe un flan secondaire (3 0) du revetement 

secondaire (14) de taille et forme correspondant 
sensiblement a ladite seconde zone, 

- on solidarise le flan secondaire (30) avec le flan 
principal (22) sur une surface destinee a rester apparente 

20 de ce flan principal (22), a 1 ' emplacement correspondant a 
ladite seconde zone, 

on place 1' ensemble flan principal (22) /flan 
secondaire (3 0) dans un moule (52) sur un cadre de serrage 
(64) , leguel positionne le bord de serrage (24) du flan 

25 principal (22) , 

- on ferme le moule (52), 1' ensemble flan principal 
(22) /flan secondaire (30) etant au moins partiellement mis 
en forme selon la forme du moule (52) lors de la fermeture, 

- on surmoule 1 ' ensemble flan principal (22) /flan 
3 0 secondaire (30) du cote du flan principal (22) oppose au 

flan secondaire (30) avec de la matiere plastique (4), 

- on laisse durcir la matiere plastique (4) , et on 
demoule 1' ensemble de structure, et" 
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- on decoupe le bord . de serrage (24) du flan 

principal (22) . 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en 
ce qu'on solidarise le flan secondaire (30) avec le flan 
principal par collage. 

3. Procede selon la revendication 1 ou 2, 
caracterise en ce qu'on etire, au mo ins partiellement, le 
flan principal (22) et le flan secondaire (30) simultanement 
lors de-la fermeture du moule (52) . 

4. Procede selon l'une quelconque des revendications 
1 a 3, caracterise en ce qu' il comprend en outre les etapes 
suivantes : 

- on positionne une plaque (90) en mousse de matiere 
plastique sur le flan principal (22) dans une zone comprise 
a l'interieur de ladite seconde zone, 

- on solidarise le flan secondaire (30) avec la 
. surface apparente du flan principal (22) , en recouvrant au 

moins partiellement , de preference completement, la plaque 
(90) en mousse. 

5. Procede selon la revendication 4, caracterise en 
ce qu'on solidarise la plaque (90) en mousse avec le flan 

principal (22) . 

6. Procede selon la revendication 5, caracterise en 
ce qu'on solidarise la plaque (90) en mousse avec le flan 
principal par collage. 

7. Procede selon l'une quelconque des revendications 
4 a 6, caracterise en ce que la plaque en mousse (90) est 
prise en sandwich entre le flan principal (22) et le flan 
secondaire (30) , et en ce que la plaque (90) est au moins 
partiellement, de preference completement, entouree par une 
region marginale du flan, secondaire (22) . 

8. Procede selon l'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce que le flan principal (22) 
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est maintenu sur tout J son pourtour dans le cadre de serrage 
(64) . 

9. Procede selon l'une quelconque des revendications 
1 a- 7 de fabrication d'une piece partiellement revetue du 
revet ement principal sur un cote, caracterise en ce qu'on 
decoupe le flan principal (22) dans une forme dont le trace 
d'un cote du bord (92) correspond au trace du bord (84) 
entre le revetement principal (6) et la partie non revetue 
(82), et en ce qu'on prevoit le bord de serrage (24) sur les 
autres cotes du bord. 

10. Procede selon la , revendication 8 ou 9, 
caracterise en ce que le flan principal (22) a une forme 
sensiblement rectangulaire . 

11. Procede selon l'une quelconque des 
revendications precedentes, caracterise en ce qu'il comporte 
en outre les e tapes suivantes : 

- on fixe- le flan principal (22) dans une matrice 
(42) dans une position definie, 

- on fixe le flan secondaire (3 0) dans un evidement 
d'un poingon (46) destine a cooperer avec une matrice (42) , 
1' evidement ayant une forme complementaire a celle du flan 
secondaire (3 0) et etant situe a un emplacement 
correspondant a 1 ' emplacement du flan secondaire (30) sur le 
flan principal (22) , 

- on applique le poingon (46) sur la matrice (42) , 

et 

on retire le poingon (46) et I 7 on retire 
1'ensemble flan principal (22)/flan secondaire (30) • de la 
matrice (42) . 

12. Procede selon l'une quelconque des 
revendications precedentes , " caracterise en ce qu'on utilise 
un systeme referentiel commun pour toutes les operations de 
positionnement des pieces les unes par rapport aux autres. 
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13. Procede selon l'une quelconque des 
revendications precedentes, caracterise en ce qu'on 
solidarise, notamment par collage, une feuille (31) de 
protection thermique du flan principal (22) et du flan 

5 secondaire (30) sur la surface du flan principal (22) 
opposee au flan secondaire (3 0) . 

14 . Piece revStue fabriquee par un procede selon 
l'une quelconque des revendications 1 & 13, caracterisee en 
ce qu'elle comprend une gorge (18) menagee dans la surface 

10 revetue, et en ce que le pourtour de la gorge (18) 
correspond sensiblement au pourtbur dudit revet etnent 
secondaire (14) et regoit le bord (16) dudit revetement 
secondaire en le dissimulant. 

15 . Piece revetue selon la revendication 14 
15 fabriquee par un procede selon la revendication 9 ou l'une 

des revendications qui en depend, caracterisee en ce qu'elle 
comport e une gorge (86) menag§e dans la surface revetue et 
recevant le bord libre (92) du revetement principal (22) en 
le dissimulant. 

20 16. Piece revetue selon l'une quelconque des 

revendications 14 a 15 fabriquee par un procede selon la 
revendication 13,. caracterisee en ce qu'elle comporte une 
feuille (31) de protection thermique du flan principal (22) 
et du flan secondaire (30) fixee sur la surface du flan 

25 principal (22) opposee au flan secondaire (30) . 

17. Piece revetue selon l'une quelconque des 
revendications 14 a 16 fabriquee par un procede selon la 
revendication 4 ou l'une des revendications qui en depend, 
caracterisee en ce qu'elle comporte une plaque (90) en 

30 mousse de matiere plastique serree entre le revetement 
principal (6) et le revetement secondaire (14) . 

18. Piece revetue selon l'une quelconque des 
revendications 14 a 17, caracterisee en ce qu'elle forme un 
parmeau interieur (2) de porte de vebicule automobile. 
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19. Piece revetue selon les revendi cat ions 16 et 17 

combinees, caracterisee en ce qu'elle comporte une zone 

formant accoudoir (12), et en ce que la plague (90) en 

mousse de matiere plastique se trouve dans la zone formant 
accoudoir (12) . 
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La personne dontl'identite est donnee ci-dessous est/aete designee pour agirau nom C7~| man rf ata ; r(5 1 1 „ nr A cpntaT .. ™m m „n 

du ou des deposants aupres des autorites. Internationales competentes, comme: BU manciataire | | representant commun 


Nom et adresse : (Nom de famille suivi du prenom; pour une personne morale, designation officielle 
complete, L 'adresse doit comprendre le code postal et le nom du pays.) 

JACOBS0N Claude 

CABINET LAV0IX 

2, place d'Etienne d'Orves 

75441 PARIS CEDEX 09 

FRANCE 


n° de telephone 
01.53.20.14.20 


n° de telecopieur 

01.48.74.54.56 


n° de teleimprimeur 


n° sous lequel le mandataire est inscrit 
aupres de roffice ^ mg 


r~| Adresse pour la correspond ance : cocher cette case lorsque aucun mandataire ni representant commun n'est/n'a ete designe et que 
I | Fespace ci-dessus est utilise pour indiquer une adresse speciale a laquelle la correspondance doit erre envoyee. 



Formulaire PCT/RO/101 (premiere feuille) (mars 2001) 



Voir les notes relatives au formulaire de requite 



■I ft. 



^ - 



Feuille n° 



I Cadren'VI 



REVINDICATION DE PRIORITE 



, „ rf es demandes antirieures suivantes est revc ndiguec : 

| La priori* de la ou 6*6™™* _ ^ ^ ^ mand ^^ eJ st^ 

Isumero ! * ■ ■ 



Datededepdt j demande aatirieure 
de la demande anteneure I 

(jow/mois/annie) 



point 1) 21.06.2000 
21 ju in 2000 

point 2) 



00 07949 



point 3) 



I point 4) 



I point 5) 



demande nationale : demande regional* :* 
pays j ofnce regional _ 



FRANCE 



demande intemationale : 
offi-S.itcepteur 



Q p-autres revocations de priori* son, indices dans * cadre supplemental*. 



Q D ' autreSre , ^ 

I wlmeures(setdementsilaae™>" ,-, autre, voir le cadre 

rec^ indiqueesc-dessussous^ nooint3) H point 4) □ point 5) □ supp iememaire 

r-, tousles [-1 p 0 i nt 1) Q pomtl) |_J P° int 3) ... 

D / P° intS U . „, a™ d to Common & P°*PO"J°J?Zr i S ! ZJ? i 



i—i tousles r- p0 mt 1) UJ i— i - - — 

propriete industrielle ou un memore ae 5 - 

' (regie 4.10.b)ii)) : ... - — - 



(regie 4. i u.ojujj _ 

-— — ^joj, C HA^GEE DE LA RECHERCHE INTERNATIONALE 

Cadre „• VII ADMIWSTRATIWCi^ _ _ T^I^cW^^ 

js^^»»^«5^±rr."- , :: 

I ISA /EE • f . . prtte rech erche to rec/ierc/ie onieriewre a ete 

ef ect ue e par / -admimstratum chargee de la recnerc ^ ^ ^ reg[onaJJ 

Date (jour/mois/annee) 07949 FRANCE 

21.06.2000 

Cadre n'Vm DECLARATIONS 



" . ~~7~. rfl dresn° Vin.i)av) (cocher ci-dessous laou 

US ^.JS^tSSlw to Li. d* Of * **- * 

Jes cases apuropnees ex inaiquer auiu> 

*"""* * i 1 ' inventeur 

Q cadre n° VHI.i) 
j r— j cadre n° VUI.ii) 



Nombre de 
declarations 



j-j cadre n° VUI.iii) 
q cadre n° Vllliv) 
Q cadre n° VIII. v) 



declaration relative a 1' identite de l'inventeur 

declaration relative au droit du deposant, a la date du depot international, 
de demander et d'obtenir un brevet 

declaration relative au droit du deposant, a la date du depot international, 
"de Set la priorite d'une demande anteneure 

declaration relative a ™ *" * * 

designation des Etats-Uus d Amenque) 

declaration relative a des divulgations non opposable* ou a des 
exceptions au defaut de nouveaute 



Formulaire PCT/RO/10. (troisieme feuiUe) (mars 2001) 



Voir les notes relatives au formulaire de requete 



Feuillen 0 .2 

Cadre n» V, DESIGNATION D'ETATS CocAer les cases appropriees; une au mains doit etre cochee. 



Les designations suivantes sont faites conformernent a la regie 4.9.a) : 
Brevet regional 

□ AP Brevet ARIPO : GH Ghana, GM Gambie, KE Kenya LS Lesotho MW Mai*™; kai v V 

Sierra I,one,SZSwaziland,TZRe P ^^^ 

EtatcontractantduProtocolede Harare etduPCT ^ imoa &we et tout autre Etatqu, est un 

□ EA Brevet eurasien : AM Armenie, AZ Azerbaidian BY Belarus vr vir^,*,;^- ^ fc \ 

Mo.dova, RU Federation de Russie, TJ Tartan. T^en^^^^ 

Convention sur le brevet eurasien et du PCT > connactant de la 

0 E? nl^o eUr0P t e "^t T AUtriChe ' BE BelgiqUe ' CH & LI Suis * e « Liechtenstein, CY Chvpre DE Aller™ 
Danemark, ES Espagne, FI Finlande, FR France, GB Royaume-Uni GR Grece K w.„h ttT £ ' 
LU Luxembourg MC Monaco, NL Pays-Bas, PT Portugal, SE Suede, TR TurquhTet tout smtre Itat^ui' es^un £tat 
contractant de la Convention sur le brevet europeen et du PCT q ' 

□ OA Brevet O API : BF Burkina Faso, BJ Benin, CF Republique centrafricaine CG Con«m n rvw» h-t™- ™„ „ 

GA Gabon, GN Guinee, GW Guinee-Bissau, ML Ma'li, MR iSS ^ Ni^N SeS^ TO S ^T^T^ 
autre ^iestunEtatmemb^ 

souhmteejeprecisersurlalignepointillee) r "'"-"onouaeirauemeMest 

^^^^(siuneautreformedeprotectionoute 

□ AE Wtsarabesunis □ GH Ghana.. □ MW Malawi 

□ AG Antigua-«-Barbuda □ GM Gambie q mx Mexi 

§~= 

§5 S: = ::::::::g 2 SSSrr- 

□ AZ Azerbaijan □ IN Inde Q pT p * . 

§ B R B 511 • • • ■ : • • • ° KG Kbghizat* □ SE Suede 

-, _„ _ , aiUS U Repubhque populaire democra- □ SG Sinea D our 

2 . D ^ RepubIiqUS de Cor « □ SK Slovaquie 

LJ CH & LI Suisse et Liechtenstein r— i ct o- t 

r— j ,-, XT ~, . — LJ Sierra Leone 

2 2 r ^ v H Ka2akhStan DTJ Tadjikistan 

□ CO Colombte □ LC Sainte-Lucie □ TM Turkmenistan 

U CR Costa Rica- ; □ LK Sri Lanka n to t ' 

□ CU Cuba ., □ LR Liberia 2 ™ 3^ ' T V 

□ CZ Republique tcheque ' □ LS Lesotho. 2 £ ^~Tob ago 

□ DE Allemam* n tt t- aTZ Re P ub]l( 3 U£ -U™edeTanzanie 

□ DK Danemark fj LU Luxembourg D UG Ouganda 

<-> DM DommiQue n LV Lettoni- TI „ 6 

□ DZ Algerie □ MA ZZ . ^ts-Unis d'Arneri^e 

n ^ St ° nie D MD Republique de Moldova □ UZ Ouzbekistan . 

S™ _ I'.:' ■•• □ VN Viet Nam 



n m tr- » j r- u V!X Viet Nam 

□ GB Ro aume^Unl MG Madagascar □ YU Yougoslavie . . . 

FI r-r* l-J MK Ex "Republique you eoslave 

ZA Afrique du Sud 

n Z J de Mac « d °»e □ ZW Zimbabwe 

U GE Georgie - . . O MN Mongolie 



Les cases c^essous sont reservees a la designation d'Etats qui sent devenus parties au PCT apres la publication de La presente feuil.e • 
D □ □ 



Declaration concernant les designations de precaution outre le<? ri^ion a t-;^o -a i j. ^ . 

iI"4gle4.9.b)toutesle S dedications qui seJentautorisee^ 



Formulaire PCT/RO/10 1 (deuxieme feuille) (mars 2001) ■ r ~ " ' ' 

' Voxr les notes relatives au formulaire de requite 



Feuille n° 



Cadre n» IX BORDEREAU; LANGUE DE DEP6T 



La presente demande intemationale contient 

a) le nombre de feuilles suivant 
sous forme papier : 

requete (y compris la ou les 
feuilles pour declaration) 

description (a l'exception de 
la partie reservee au listage 
des sequences) 

revendications 
abrege 
dessins 



Sous-total de feuilles 

partie de la description reservee 
au listage des sequences (nombre 
reel de feuilles si cette partie est 
deposee sous forme papier, 
qu 'elle soit ou non egalement 
deposee sous forme dechiffrable 
par ordinateur; voir b) ci-apres): 

Nombre total de feuilles : 





I. ca 


4 


2. |_J 




3- □ 


12 


4. □ 


5 




1 


5- □ 


— 6 






6. a 


28 






7.D 




8.Q 




9. □ 


28 





b) partie de la description reservee au listage des 
sequences deposee sous forme dechiffrable par 
ordinateur 

i) □ seulement (en vertu de ['instruction 80l.a)i)) 

ii) □ et egalement sous forme papier (en vertu 

de rinstruction 801.a)ii)) 
Type et nombre de supports (disquette, CD-ROM, 
CD-R ou autre) sur lesquels figure la partie 
reservee au listage des sequences (exemplaires 
supplementaires a indiquer au point 9.ii), dans la 
colonne de droite) : 



Le ou les elements suivants sont joints a la presente demande 
intemationale (cocher la ou les cases appropriees et indiquer 



pouvoir distinct original 
original du pouvoir general 

copie du pouvoir general; le cas echeant, numero de 
reference : 

explication de V absence d'une signature 

document(s) de priorite indique(s) dans le cadre n° VI 
au(x) point(s) : 



Nombre 
d' elements 



traduction de la demande intemationale en 
(langue) : 



10. Eg 



indications separees concernant desrhicro- 
organismes ou autre materiel biologique deposes : 

listage des sequences sous forme dechiffrable par 
ordinateur (indiquer aussi le type et le nombre de 
supports (disquette, CD-ROM, CD-R ou autre)) 

i) □ copie remise aux fins de la recherche intemationale 

en vertu de la regie 1 Iter seulement (et non en tant 
que partie 'de la demande intemationale) : 

ii) □ (seulement lorsque la case b)i) ou b)ii) de la colonne 

de gauche estcochee) exemplaires supplementaires, 

y compris, le cas echeant, copie remise aux fins de 

la recherche intemationale en vertu de la regie 1 Iter : 

iii) □ avec la declaration pertinente quant a 1'idenrite 

entre la copie - ou les exemplaires supplementaires - 
et la partie reservee au listage des sequences 
mentionnee dans la colonne de gauche 
,.,^ m ^,ggP^ du R 8 FRANCE 



Figure des dessins qui doit 
accompagner r abrege : 



6 



Langue de depot de la 
demande intemationale 



Fran9ais 



Cadre n° X SIGNATURE DU DEPOSAJVT, DU MANDATAIRE OU DU REPRESENT ANT COMMUN 

A cote de chaque signature, indiquer le nom du signature et a quel titre I'mteressi signe (si cela n 'apparait pas clairement a la lecture de la requete). 



MONCHENY Michel 

JACOBSON Claude 

BLOT Philippe 

HABASQUE Etienne 

CABINET LAVOIX 

2, place d f Etienne d'Orves 

75441 PARIS CEDEX 09 

FRANCE 



Paris, le 20 juin 2001 



L ! Un des Mandataires 



JACOBSON Claude 



1. Date effective de reception des pieces supposees 
constituer la demande intemationale : 


2. Dessins : 
| ] recus : 

1 ^ non recus : 


3. Date effective de reception, recti fiee en raison de la reception 
ulterieure, mais dans les delais, de documents ou de dessins 
completant ce qui est suppose constituer la demande intemationale : 


4, Date de reception, dans les delais, des corrections 
demand6es selon Panicle 1 1.2) du PCT : 


5. Administration chargee de la recherche intemationale 
(si plusieurs sont competentes) : jg ^ / 


6. | 1 Transmission de la copie de recherche 
1 — 1 differee jusqu'au paiement de la taxe 
de recherche 






Date de reception de Pexemplaire 
original par le Bureau international : 



Formulaire PCT/RO/101 (demiere feuille) (mars 2001) 



Voir les notes relatives au formulaire de requete 



